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@ Karosserlesegment und dafCir verwendbares Schalenteil 

Die Erfindung betrrfft ein aus Blechteiten zusammenge- 
setztes und spharlsch geformtes Karosseriesegment.(Rad- 
haus 24), insbasondera fur Kraftfahrzeuge. Ferner umfaBt 
die Erfindung auch ein Schalenteil (7 bis 11), das als 
Bestandteil des Karosseriesegmentes (2 bis 6) ausgefuhrt 
sein kann. Zur Realisiarung von Laichtbaukonstruktionen in 
Dunnblech- bzw. FelnblachtechWik wird vorgeschlagen, das 
Karosseriesegment (2 bis 6) aus vorgeformton und gleichzei- 
tig auch proftliarten Schalenteilen (7 bis 11, 25; 26) zusam- 
menzusetzen. Bei relativ geringem Materiafeinsatz wird elne 
vergleichsweise grofie Steifigkeit dadurch orreicht, daS die 
Schalenteile im Querschnittsprofil wellenartig ausgefuhrt 
sind. Auf den einzelnen Schalenteilen sind die Welten so 
orientiert, daS sie sich zumlndest abschnittsweise kreuzen. 
Erganzend oder alternativ ist ein Schalenteil vorgesehen, 
■ das eine Versickung mtt ebanfalls wellenartigem Quer- 
( schm'ttsprofil aufweist. Im Bareich der Versickung sind 
« Schlitzungen (16) und ggf. auch weitere Lochungen (23) 
vorgesehen. Im Ausgangszustand ist dieses als Feinblech 
ausgefuhrta Schalenteil relativ labil und kann deshalb gut an 
gewolbten Flachen befestlgt warden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein aus Blechteilen zusammen- 
gesetztes und liiehrschalig ausgefuhrtes Karosserieseg- 
ment, insbesondere fiir die Verwendung in Kraftfahr- 
zeugen. Weiterhin umfaBt die Erfindung zwei Verfahren 
zur Herstellung dieses Karosseriesegmentes sowie eiri 
Schalenteil, das vorzugsweise fiir die Erstellung des Ka- 
rosseriesegmentes verwendbar ist 

In der jungeren Vergangenheit sind verstarkte An- 
strengungen zur Realisierung von Leichtbauweisen ins- 
besondere auch fur Stahlwerkstoffe bekannt geworden. 
Diesbezuglich wird beispielsweise auf die DE- 
44 12 865-Al (B32B 3/28) und die DE.195 24 168-Al 
(F16S 1/12) verwiesen. Ahnliche Oberlegungen liegen 
auch der Gestaltung eines FCarosseriebleches zugrunde, 
das in der DE-34 42 523-Al (F16S 1/06) beschrieben 
wird. Zur Abrundung des Standes der Technik wird 
schlieBlich auf die DE-195 27 569-Al (B62D 33/23) und 
die US-3 461541 (B21D 39/00) hingewiesen. Letztere 
zeigen Wandkonstruktionen nach Art eines Sandwiclies, 
bei dem zwischen ebenen oder gewolbten Wandteilen 
eine Aussteifung nach Art eines Weilenprofils angeord- 
net ist. Diese Sandwichkonstruktionen sind ebenfalls als 
Wandteile fiir Kraftfahrzeuge nutzbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, aus Blech- 
teilen zusammengesetzte und mehrschalig ausgefuhrte 
Karosseriesegmente bzw. dafur verwendete Schalentei- 
le hinsichtlich ihrer Werkstoffausnutzung bei Lastbean- 
spruchungen noch weiter zu optimieren. 

Diese Aufgabe wird gelost mit einem Karosserieseg- 
ment gemaB den Merkmalen des Patentanspruches 1 
und auch mittels eines Schalenteils gemaB Anspruch 10, 
das in einer besonderen Weiterbildung gleichzeitig auch 
Bestandteil des gemaB Patentanspruch 1 ausgefuhrten 
Karosseriesegmentes sein kann. Die Unteranspruche 2 
bis 6 betreffen besonders vorteilhafte Weiterbildungen 
des Karosseriesegmentes gemaB Anspruch 1. Die An- 
spruche 7 bis 9 betreffen vorteilhafte Verfahren zur Er- 
stellung der Karosseriesegmente gemaB den Anspru- 
chen 1 bis 6. Die Ansprtiche 11 bis 16 beziehen sich auf 
besonders vorteilhafte Weiterbildungen des Schalentei- 
ls gemaB Patentanspruch 1 0. 

Bezogen auf das Karosseriesegment wird also erfin- 
dungsgemaB ein wenigstens zweischaliger Aufbau vor- 
gesehen, bei dem sowohl wenigstens das eine Innen- 
schalenteil als auch wenigstens das eine AuBenschalent- 
eil eine wellenformige Profilierung aufweisen. Im zu- 
sammengesetzten Zustand kreuzen sich die Wellen auf 
d6n Schalenteilen ^umindest abschnittsweise. Der Kreu- 
zungsr Oder Verschrankungswinkel betragt vorzugswei- 
se 90* ±15**, kann je nach Belastungssituation im Ein- 
zelfall jedoch partiell auch eine stSrkere Abweichung 
vom rechten Winkel aufweisen. Auf diese Weise kann 
jeweils fiir Beanspruchungen aus unterschiedlichsten 
Richtungen eine optimale Steifigkeit bereitgestellt wer- 
den. Das wellenartige Querschnittsprofil ist so ausge- 
fiihrt, daB sich auf alien Schalenteilen weitgehend ebene 
Verbindungsflachen ergeben, die zur gegenseitigen An- 
lage aneinander hergerichtet sind. Durch SchweiBung, 
Nietung, Clinchen, Kleben oder Loten konnen die Scha- 
len dann miteinander verbunden \yerden, Auch Kombi- 
nationen der vorgenannten Fiigeverfahren konnen in 
Betracht gezogen werden. Bevorzugt wird das Karosse- 
riesegment so ausgefiihrt, daB sich im Fertigzustand ei- 
ne mit Profilvertiefungen versehene Oberfiache ergibt. 
Diese profilierte Oberfiache kann gleichzeitig genutzt 
werden, um beispielsweise Dekor- oder Schutzabdek- 



kungen mit einer ebenen Oberfiache und einer dem Pro- 
fil des Karosseriesegmentes entsprechenden Ruckseite 
problemlos nach Art einer Verkleidung aufbringen zu 
konnen. 

5 An auBeren Randern oder in Randbereichen von L6- 
chern innerhalb der Schalenteile sind gemaB einer be- 
sonders vorteilhaften Weiterbildung Flanschbereiche 
angeformt, die zum einen die Verbindung der Schalen- 
teile miteinander ermoglichen und zum anderen aber 
10 auch gleichzeitig eine Anlageflache fur weitere Anbau- 
teile darstellen. So kann beispielsweise bei einem als 
Radhaus ausgefuhrten Karosseriesegment der soge- 
nannte Federbeindom nachtraglich auf einem solchen 
Lochflansch befestigt werden. Ober die oben bereits 
15 beschriebenen Fugeverfahren hinaus kann insbesonde- 
re in den Randbereichen auch noch eine Falzung oder 
Zusammenpressung vorgenommen werden. Besonders 
vorteilhaft konnen auch Druckfugetechniken eingesetzt 
werden, wie sie beispielsweise in der US 5 305 517 
20 (B23P 19/00) beschrieben werden. 

Spharische oder bogenartige Formen konnen auf 
zwei unterschiedliche Arten erzeugt werden. So werden 
beispielsweise gemaB dem Verfahren im Patentan- 
spruch 1 zunachst aus Platinen flachig ausgebildete 
25 Halbzeuge hergestellt werden, die zumindest ab- 
schnittsweise mit einer Wellenprofilierung versehen 
sind. Die auf diese Weise erzeugte dreidimensionale 
Struktur wird dann anschlieBend in einem Umform- 
werkzeug aus dem weitgehend flachigen Zustand her- 
30 aus in einen gewolbten Zustand iiberfuhrt Das auf diese 
Weise erzeugte spharische oder bogenartige Schalenteil 
wird anschlieBend mit dem zur Erstellung des Karosse- 
riesegmentes notwendigen anderen Schalenteil in eine 
Spannvorrichtung eingebracht In dieser werden die 
35 Verbindungsflachen so zueinander ausgerichtet, daB 
einwandfreie Fiigestellen erzeugt werden konnen. 

Bei dem Verfahren gemaB Patentanspruch 8 werden 
in dem Umformwerkzeug sowohl die Einbringung des 
Weilenprofils als auch die spharische oder bogenartige 
40 Formgebung in einem einzigen Schritt erzeugt Bei- 
spielsweise in einem Tiefzieh- oder Hydroformwerk- 
zeug erhalt eine von einem Blechcoil abgelangte und im 
wesentlichen ebene Platine ihre fur die Erstellung des 
Karosseriesegmentes erforderliche Endgeometrie. Auf 
45 diese Weise erzeugte Schalenteile werden analog zu 
dem Verfahren im Patentanspruch 7 dann zunachst ge- 
spannt und anschlieBend ebenfalls zusammengefiigt Ei- 
ne vorteilhafte Weiterbildung der beiden Verfahren 
sieht vor, daB die Fiigestellen auch innerhalb der Spann- 
50 vorrichtung erzeugt werden. 

Die erfindungsgemaBen Karosseriesegmente bzw. 
Schalenteile werden auf der Basis sogenannter Diinn- 
oder Feinbleche erzeugt. Diese haben fiir Stahl eine 
Starke von 0^ bis 0,6 mm und fiir Aluminiumlegierun- 
55 gen eine Starke 0,2 bis 0,8 mnL Erganzend oder alterna- 
tiv zu den oben beschriebenen MaBnahmen kann insbe- 
sondere im Bereich der Schalenteile auch eine Ge- 
wichtseinsparung dadurch erzielt werden, daB mittels 
. Schlitzungen und Lochungen weiteres Material aus den 
60 Blechpartien herausgenommen wird. Ober den reinen 
Gewichtsvorteil hinaus wird dadurch auch die Erzeu- 
gung der spharischen Form erleichtert 

Besonders vorteilhafte Ausfuhrungsbeispiele der Er- 
findung sind in der Zeichnung dargestellt. Es zeigt 
65 Fig. 1 vorteilhafte Verwendungen fiir erfiriduhgsge- 
maBe Karosseriesegmente am Beispiel eines Kraftfahr- 
zeuges, 

Fig. 2 in einer vergroBerten Darstellung einen Aus- 
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schnitt aus einem SchalenteD, das in dem Kraftfahrzeug 
gemaB Fig, I verbaut ist, 

. Fig. 3 eine Ansicht gemaB Schnitt IIMII in Fig. 2, 
Fig. 4 aJs Beispiel fiir ein erfindungsgemaBes Karos- 

seriesegment die Unterseite einer Radhausschaie, 
Fig. 5 einen Ausschnitt aus der Radhausschaie gemaB 

Fig. 4. 

Man erkennt in Fig. 1 ein insgesamt mit 1 bezeichne- 
tes Fahrzeug, dessen fur die Erfindung wesentliche Ka- 
rosseriesegmente hier ein Dachteil 2, Seitenteile 3, Tu- 
ren 4, Kotfliigel 5 sowie eine Front- bzw^ Motorhaube 6 
sind. Die mit den Bezugsziffern 3 bis 5 versehenen Bau- 
teile sind spiegelsymmetrisch auch auf der anderen 
Fahrzeugseite vorhanden. Da sie in dieser Ansicht nicht 
erkennbar sind, werden sie auch nicht gesondert bezif- 
fert Samtliche der vorgenannten Karosseriesegmente 
sind spharisch ausgefiihrt und weisen demzufolge eine 
gewdlbte bzw. bombierte OberflSche auf. Auf die Innen- 
seiten dieser Karosseriesegmente sind Schalenteile 7 bis 
11 aufgebracht worden, die dem jeweiligen Karosserie- 
auBenblech insgesamt die notwendige Formstabiiitat 
verleihen. Grundsatzlich ist dieses Konzept auch auf im 
Querschnitt bogenartige Karosseriesegmente (Fahr- 
zeugtunnel, Schweller, Quertrager eta) oder weitge- 
hend ebene Karosserieabschnitte (z. B. Fahrzeugboden- 
wanne) anwendbar. 

Der gnindsatzliche Aufbau derariiger Schalenteile ist 
in Fig. 2 dargestellt Fur ein Feinblech aus Stahl mit 
einer Dicke von 0,20 bis 0,40 mm werden beispielsweise 
Sicken 12 bis 15 erzeugt, in denen durchfaufende Schlit- 
zungen vorgesehen sind, von denfen hier stellvertretend 
fiir alle anderen eine mit 16 bezeichnet ist. Die Ausdeh- 
nung dieser Schlitzungen 16 in den Versickungen 12 bis 
15 ist so gewahlt, daB untere Schlitzrander 17 (siehe 
Fig. 3) auf jeden Fall im Bereich der Versickung Hegen 
und somit nur die Wellenberge kerben, Durchlaufende 
Bander lis bis 22 werden im Bereich der Welientaler 
also durch die Schlitzungen 16 nicht beeintrachtigt Die 
Unterseite der durchlaufenden Bander 18 bis 22 steht 
auf diese Weise voUstandig zur satten Anlage an den 
Karosseriesegmenten 2 bis 6 zur Verf ugung. Die Bander 
18 bis 22 konnen aber auch ais Unterzuge ausgefiihrt 
sein, an die dann beispielsweise Verkleidiingsteile ange- 
legt werden konnen. 

Durch die Schlitzungen 16 wird nun einerseits Materi- 
al eingespart und andererseits aber auch die Applika- 
tion der Schalenteile 7 bis 1 1 an den Karosseriesegmen- 
ten 2 . bis 6 erleichtert, weil insbesondere bei starken 
Woibungen die geschlitzten Versickungen 12 bis 15 den 
gekrummten Konturen gut folgen konnen, Bei einem 
ebenfalls auch Feinblech gebildeten Dachteil 2 kann zu- 
sammen mit einem gemaB Fig. 2 ausgefiihrten Schalen- 
teil 7 eine derartige Stabilitat erzeugt werden, daB die 
bislang in diesem Bereich benotigten Spriegel kompiett 
entfallen konnen. Mit .verringertem Gewicht kann auf 
diese Weise sichergestellt werden, daB das Dachteil 2 
nicht einfallt und auBerdem auch Eindriickbeiastungen 
von auBen wesentlich mehr Verformungswiderstand 
entgegengesetzt wird. 

. Ais Ausgangsmaterial fur gemaB Fig. 2 ausgefiihrte 
Schalenteile konnen flache Platinen genommen werdep, 
die beispielsweise von einem Blechcoil abgeschnitteri 
werden und anschlieBend zunachst schlitzformig- ange- 
legte Ausstanzungen und ggf. auch Lochungen (siehe 
Bezugsziffer 23 in Fig. 2) erhalten konnen. Die auf diese 
Weise gewichtsreduzierte Flatine wird dann anschlie- 
Bend durch Profilwalzen hindurchgezogen, welche der 
Flatine zur Erzeugung einer wellenf6rmigen Gestalt ei- 
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nen maanderformig verlaufenden Querschnitt einpra- 
gen. Das so hergestellte Halbzeug ist in seiner Form 
iabil und kann entweder in den aus 0,5 bis 0,7 mm star- 
kem Blech hergesteUten Karosserierohbau nachtraglich 
eingebracht werden oder zunachst in den einzelnen Ka- 
rosseriesegmenten befestigt werden. Die auf die zuletzt 
genannte Weise erzeugten Verbundteile werden dann 
anschlieBend zu einem kompletten Karosserierohbau. 
zusammengesetzt. Die Kontur der Wellen kann dabei 
sinusformig, kreisbogenartig, rechteckig oder sagezahn- 
artig sein. Die Schalenteile 7 bis 11 sind auch auf Nicht- 
eisenwerkstoffen, also beispielsweise Aluminium, faser- 
verstarkten Kunststofferi (Glasfaser, Kohlefaser) oder 
anderen Sonderwerkstoffen, applizierbar. 

Von herausgehobener Bedeutung ist ein in Fig. 4 dar- 
gesteiltes Radhaus 24, dessen wesentliche Elemente hier 
eine Innenschale 25 und eine an dieser durch eine Fuge- 
technik befestigte AuBenschale 26, Der Begriff Innen- 
schale besagt hier, daB dieser Teil des Radhauses dem 
Fahrzeuginneren zugewandt ist Demgegeniiber ist die 
AuBenschale dasjenige Element, das beispielsweise dem 
Rad zugewandt ist Bei dem in der Zeichnung dargestell- 
ten Ausfiihrungsbeispiel ist die AuBenschale 26 nur zur 
Halfte gezeigt worden, um so den Verlauf der Versik- 
kungen in der Innenschale 25 verdeutlichen zu konnen. 
Die in der Fig. 4 dargestellte Ansicht zeigt einen Blick in 
das Radhaus 24 von unten. Im Bereich eines oberen 
Endes beiindet sich eine Offnung 27, die von einem um- 
laufenden Flansch 28 umrandet ist. An diesem kann bei- 
spielsweise ein hier nicht weiter dargestellter Feder- 
beindom befestigt werden. 

Bei dem in der Fig. 4 dargestellten Radhaus 24 bilden 
die Versickungen ein wellenartiges Querschnittsprofil in 
der Weise, daB die Wellenberge bzw. die Welientaler in 
Einbaulage bezbgen auf ein fertiggestelltes Fahrzeug im 
wesentlichen vertikal verlaufen. Demgegeniiber verlaii- 
fen die Wellenberge bzw. Welientaler der Innenschale 
25 im wesentlichen horizontal. Es ergibt sich also eine 
Oberkreuzanordnung. Ein auf diese Weise gebildetes 
Karosseriesegment ist insbesondere im Hinbiick auf 
mehrachsige Spannimgszustande optimiert und ermog- 
licht so eine deutliche Gewichtsreduzierung. Praktische 
Versuche haben gezeigt, daB bei Blechdicken aus Stahl 
von jeweils 0,42 mm und einer Sickentiefe von 7 mm fiir 
das gesamte Radhaus 24 die gleiche Torsionssteifigkeit 
erzielt wurde wie mit einem einschalig ausgefiihrten 
Bauteil, dessen Materialstarke 1,00 mm betragt Die auf 
diese Weise vorgenommene Reduktion der Blechdicke 
um 16% fiihrt fiir das Radhaus 24 an Fahrzeugen der 
Kompaktklasse beispielsweise zii einer Gewichtsreduk- 
tion von 400 bis 500 Gramm pro Radhaus. Festgestellt 
werden konnte auBerdem eine deutliche Reduktion ei- 
ner Maximalspannung, die aus der Einleitung einer uber 
einen Fahrzeugdampfer eingebrachten Einzellast resul- 
tiert 

Das Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 5 zeigt, daB die Er- 
zeugung eines Karosseriesegments aus unterschiedli- 
chen Schalenteileh auch so ausgefuhrt sein kann, daB 
nur partiell der Bereich einer Schale mit einer Versik- 
kung oder Erhebung versehen ist Daruber hinaus.kann 
diese Versickung auch im Querschnitt anders dimensio- 
niert sein ais die Profilierung an der jeweils anderen 
Schale. Wichtig ist aber auch hier, daB Verbindungsfla- 
chen 29, 30 weitgehend eben aneinander anliegen, um so 
eine einwandfreie gegenseitige Anlage der Schalenteile 
25, 26 zu ermogUchen. Dies wiirde insbesondere auch 
fiir Karosseriesegmente geiten, die zumindest einen Ab- 
schnitt einer Fahrzeugbodenwahne bilden. 
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Patentanspruche 

1. Aus Blechteilen zusammengesetztes und mehr- 
schalig ausgefOihrtes Karosseriesegment, insbeson- 
dere fur ein Kraftfahrzeug, gekennzeichnet durch .5 

einen Aufbau mit wenigstens eiriem Iiinen- 
schalenteil (7 bis 11; 25) und wenigstens einem' 
AuBenschalteil (2 bis 6; 26), 

— Verbindungsflachen an dem wenigstens ei- 
nen Innenschalenteil (7 bis 11; 25) und dem 10 
wenigstens einem AuBenschalenteil (2 bis 6; 
26), die zur.gegenseitigen Aniage aneinander 
hergerichtet sind, 

— den Verbindungsflachen zugeordnete und 
die Schalenteile (7 bis 11; 25 bzw. 2 bis 6; 26) 15 
miteinander verbindende Fugestellen, 

— mindestens eine Versickung mit einem wel- 
lenartigen Querschnittsprofil an dem wenig- 
stens einen Innenschalenteil (7 bis 1 1 ; 25) und/ 
Oder dem wenigstens einem AuBenschalenteil 20 
(2 bis 6; 26), 

— zumindest abschnittsweise sich kreuzende 
Wellen der durch das Querschnittsprofil vor- 
gegebenen Versickimgen. 

2. Karosseriesegment nach Anspruch 1, gekenn- 25 
zeichnet durch eine mit Profilvertiefungen versehe- 
ne Oberflache im Fertigzustand 

3. Karosseriesegment nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch zumindest teilweise - umlaufende 
Verbindungsflachen (28) an AuBenkonturen oder 30 
im Bereich von Lochrandern, 

4. Karosseriesegment nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch eine Gestalt nach Art eines Radhau- 
ses (24), eines Kotflugels (5), eines StoBfangers, ei- 
ner Heck- oder Frontklappe (6), eines Fahrzeugda- 35 
ches (2), eines Seitenteiles (3) oder eines Fahrzeug- 
bodenwannensegmentes, Fahrzeugtunnels, Tur- 
oder Seitenschwellers oder eines Quertragers. 

5. Karosseriesegment nach Anspruch 1, insbeson- 
dere in Gestalt eines Radhauses (24), dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB in Einbaulage bezogen auf ein 
fertiggestelltes Fahrzeug durch das wellenartige 
Querschnittsprofil gebildete Sicken am AuBen- 
schalenteil im wesentlichen vertikal verlaufend an- 
geordnet sihd. 45 

6. Karosseriesegment nach Anspruch 1, insbeson- 
dere ein Radhaus (24), dadurch gekennzeichnet, 
daB in Einbaulage bezogen auf ein fertiggestelltes 
Fahrzeug durch das wellenartige Querschnittspro- 
fil gebildete Sicken am Innenschalenteil (25) im we- 50 
sentlichen horizontal verlaufend angeordnet sind. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Karosserieseg- 
mentes gemaB Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
die Verfahrensschritte: 

a) Einbringung von Wellenprofilen bzw. Ver- 55 
sickungen in Platinen fiir das Innenschalenteil 
(25) und das AuBenschalenteil (26). 

b) Getrennt fiir Innenschalenteil (25) und Au- 
Benschalenteil (26) Erzeugung einer sphari- 
schen oder bogenartigen Form in einem Um- go 
formwerkzeug. 

c) Nach Entnahme aus dem Umformwerkzeug 
lagegerechte Positionierung der profilierten 
und umgeformten Schalenteile in einer Spann- 
vorrichtung. 65 

d) Erzeugung von Fiigestellen im Bereich der 
Verbindungsflachen. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Karosserieseg- 
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mentes gemaB Anspruch 1, gekennzeichnet durch 
die Verfahrensschritte : 

a) In getrennten Arbeitsgangen Einbringung 
des Wellenprofils und einer spharischen oder 
bogenartigen Form fur Innenschalenteil (25) 
und AuBenschalenteil (26) in einem Umform- 
werkzeug. 

b) Nach Entnahme aus dem Umformwerkzeug 
lagegerechte Positionierung der profilierten 
und umgeformten Schalenteile in einer Spann- 
vorrichtung. 

c) Erzeugung von Fugestellen im Bereich der 
Verbindungsflachen. 

9. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fugestellen innerhalb der 
Spannvorrichtung erzeugt werden. 

10. Schalenteii, insbesondere zur Verwendung in 
einem Karosseriesegment gemaB Anspruch 1, ge- 
kennzeichnet durch 

a) eine feinblechartige Materialstarke, 

b) eine eingepragte Versickung mit im wesent- 
lichen wellenartigem Querschnittsprofil, 

c) Schlitzung wenigstens der Versickung im 
wesentlichen quer zur Orientierung der Wel- 
lenberge. 

11. Schalenteii nach Anspruch 10, gekennzeichnet 
durch eine Materialstarke von 0,20 bis 0,45 mm fur 
Stahlwerkstoffe und 0,40 bis 0,90 mm fur Werkstof- 
fe auf Basis einer Aluminiumlegierung. 

12. Schalenteii nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tiefe der Versickung in etwa dem 
15- bis 25fachender Materialstarke entspricht 

13. Schalenteii nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Breite der Schlitzung (16) in etwa 
dem 2- bis 20fachen der Materialstarke entspricht 

14. Schalenteii nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
^ zeichnet, dafl der Abstand zwischen einzehien 

Schlitzungen (16) dem 20- bis SOfachen der Materi- 
alstarke entspricht 

15. Schalenteii nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Anbindung an andere Blechteile 
hergerichtete Verbindungsflachen den mit Schlit- 
zungen (16) versehenen Versickungen zugeordnet 
sind. , 

16. Schalenteii nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Bereich der Verbindungsflachen 
zwischen den Schlitzungen (16) Locher vorgesehen 
sind. 
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